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Gewerbliche Berichte. 


Die Eaſt⸗River⸗Brücke zu New⸗York. 


Die große Hängebrücke über den East-River zwiſchen New⸗ 
Vork und Brooklyn, welche, von Auguſt Röbling entworfen, von 
deſſen Sohne Waſhington Röbling ausgeführt wird, erhält eine 
mittlere Oeffnung von 518,16 Metern und zwei Seitenöffnungen 
von je 289,56 Metern Spannweite. Die Brückenfahrbahn, welche 
45,7 Meter über dem Waſſerſpiegel liegt, damit die größten 
Schiffe unter derſelben hindurch fahren können, wird durch be⸗ 
quem anſteigende Rampen erreicht, welche theilweiſe die angren— 
zenden Stadttheile überbrücken. Die 25,6 Meter breite Fahrbahn 
wird zwei mit Locomotiven zu befahrende Eiſenbahngeleiſe, zwei 
Straßenfahrbahnen und einen 4,5 Meter breiten, in der Mitte 
liegenden Fußweg erhalten. Aehnlich wie bei den früheren Brücken 
Röbling's über den Niagara und den Ohio bei Cincinnati, ſoll 
die Verſteifung der von Drahtſeilen getragenen Fahrbahn durch 
eine große Anzahl von Diagonalſeilen, welche vom Aufhänge⸗ 
punkte am Pfeiler ſtrahlenförmig nach der Fahrbahn laufen und 
durch Gitterträger, welche mit der Fahrbahn verbunden ſind, er⸗ 
reicht werden. 

Die Kabelthürme, deren Abbildung im Engineer, Juli 1870 
S. 31, gegeben iſt, werden eine Höhe von 85 Metern über dem 
Waſſerſpiegel erhalten und in der Waſſerlinie 42,4 Meter Breite 
und 17 Meter Dicke bekommen. 

Jeder aus Granit aufgemauerte Thurm wird zwei gothiſche 
Bogenöffnungen für die Fahrbahnen der Brücke erhalten und ein 
Gewicht an Mauerwerk von 65000 Tonnen haben. Der Bau⸗ 
grund zeigt unregelmäßige Lagen feſten plattenförmigen Geſteins, 
untermiſcht mit Sand und Thonlagen, in welchen große Fels⸗ 
blöcke eingebettet find. Nach den angeftellten Bohrungen zeigte 
ſich dieſe Trümmerſchichtung an dem Ufer von Brooklyn in einer 
Tiefe von 15 Metern ſo feſt, daß es als genügend erachtet wurde, 
mit der Gründung bis zu dieſer Tiefe hinab und nicht bis auf 
den gewachſenen Fels nieder zu gehen. Man mußte die Grün⸗ 
dungsweiſe nur der Art wählen, daß man gegen die Ungleich⸗ 
mäßigkeit des Baugrundes ſich ſicherte, um ſo mehr, da der Qua⸗ 
dratmeter Grundfläche mit 48 Tonnen zu belaſten war. 

Man entſchied ſich für die Gründung mittels eines hölzernen 
Kaiſſons, welcher im Scientific American, Juli 1870 S. 8 und 
15, beſchrieben worden iſt. 

Der Kaiſſon bildet ein rieſiges, flachbodiges, mit der Höh⸗ 


lung nach unten geſtülptes Schiff von rechteckiger Grundrißform, 
51,2 Meter lang und 31,1 Meter breit. Die Decke des Kaiſſons 
iſt aus fünf Lagen dicht neben und über einander gelagerter ſehr 
harzreicher und mit einander ſehr feſt verbolzter Fichtenbalken ger 
bildet und hat eine Geſammtdicke von 1,524 Metern. Die 
Seitenwände, welche den unteren, 2,9 Meter hohen Hohlraum, 
die Arbeitskammer, begrenzen, verdünnen ſich keilförmig nach unten, 
wobei die Außenkante ein wenig nach außen von der Verticalen 
abweicht, die Innenkante aber um 45° geneigt iſt. Die untere 
Kante der Seitenwände, mittels deren der Kaiſſon in den Boden 
eindringt, iſt durch eine eichene Kielſchwelle von 605 Millimetern 
Stärke im Quadrat gebildet, unter welcher ein gußeiſernes Schuh⸗ 
ſtück von halbkreisförmigem Querſchnitt mittels umgelegten Keſſel⸗ 
blechs befeſtigt iſt, welches letztere noch 0,9 Meter zu beiden 
Seiten an der Holzwand hinauf reicht. 

Um die Holzwände luftdicht zu machen, waren die Hölzer 
außen und innen auf 150 Millimeter Tiefe ſorgfältig kalfatert, 
zwiſchen die vierte und fünfte Holzlage ein ununterbrochenes Zinn⸗ 
blech gelegt und endlich das Holzwerk im Innern mit einem An⸗ 
ſtrich von Harz, Oel und Spaniſch Braun verſehen. Durch dieſe 
Mittel ſoll die Luftdichtigkeit bei 3 Atmoſphären Ueberdruck ſich 
vollſtändig bewährt haben. 

Der Kaiſſon, welcher 3600 Kubikmeter Holz und 250 Tonnen 
Eiſen bei einem Geſammtgewichte von 3000 Tonnen hatte, wurde 
auf einer Werft, mit der langen Seite parallel zum Ufer, erbaut. 
Er ruhte auf ſieben Schleifhölzern, welche eine Neigung von 1:12 
nach dem Ufer zu hatten, von welchem die Vorderwand des 
Kaiſſons 15 Meter entfernt war. Den ſieben Schleifhölzern ent⸗ 
ſprechend waren in dem Kaiſſon noch fünf Querſcheidewände her⸗ 
geſtellt, mittels welcher derſelbe auf den inneren Schleifhölzern 
aufruhte. Der Kaiſſon lief am 19. März 1870 glücklich vom 
Stapel, wobei umfaſſende Maßregeln getroffen waren, um ein 
gleichmäßiges Ablaufen zu erreichen. Um ein vollſtändiges Unter⸗ 
tauchen des Kaiſſons beim Stapellauf zu verhüten, war ein 
Drittel des ganzen Hohlraumes, und zwar der vor dem Ablaufen 
dem Ufer zugekehrte Theil deſſelben, durch eine 50 Millimeter 
ſtarke Beplankung proviſoriſch gegen das Eindringen bon Waſſer 
abgegrenzt. 

Der Kaiſſon wurde dann ſchwimmend durch ſechs Schlepp⸗ 
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dampfer nach der Bauſtelle gebracht, an welcher durch Baggerung 
und Felſenſprengungen das Flußbett zur Aufnahme deſſelben ge⸗ 
ebnet und vertieft worden war. Anfangs ſtand der Kaiſſon nur 
bei Ebbe auf dem Grunde auf und kam mit ſteigender Fluth 
wieder zum Schwimmen, bis derſelbe endlich, nachdem das Mauer⸗ 
werk, welches auf der Oberfläche deſſelben aufgeführt wurde, ein 
genügendes Gewicht erreicht hatte, dauernd auf dem Flußbette 
aufruhte. Es begann darauf die Senkung des Kaiſſons zugleich 
mit der Weiteraufmauerung des Pfeilers auf demſelben. 

Das Beſteigen des Kaiſſons, aus welchem durch Verdichtung 
der Luft mittels Luftpumpen das Waſſer getrieben wird, geſchieht 
durch Luftſchachte von 1,067 Metern Durchmeffer, welche oben 
mit einer Luftſchleuſe verſehen find. Die Förderung der inner— 
halb des Kaiſſons gelöſten Erd- und Felsmaſſen geſchieht inner- 
halb zweier Förderſchachte von rechteckigem Querſchnitte, 2,134 
Meter auf 1,981 Meter weit, welche aus 1 Centimeter dickem 
Eiſenblech hergeſtellt und gehörig durch Winkeleiſen verſteift ſind. 
Die Förderſchachte reichen 508 Millimeter tiefer hinab als die 


Außenwändk des Kaiſſons, ſodaß ihr unteres offenes Ende ſtets 
mit Waſſer geſchloſſen iſt, welches innerhalb der Förderſchachte in 
gleicher Höhe mit dem Außenwaſſerſpiegel ſteht. Das gelöfte 
Material wird von den Arbeitern unter die untere Oeffnung der 
Förderſchachte geſchoben und innerhalb derſelben durch einen von 
Morris und Cummings conſtruirten Verticalbagger gehoben, wel⸗ 
cher ähnlich wie die menſchliche Hand die zu fördernden Gegen⸗ 
ſtände faſſen ſoll. Außer den Luft⸗ und Förderſchachten ſind noch 
Materialſchachte aus 5 Centimeter dicken Bohlen zum Einbringen 
von Materialien vorhanden. Nach genügend tiefer Senkung fol 
der ganze Hohlraum des Kaiſſons mit Beton gefüllt werden. 

Für den Uferpfeiler an der New⸗Yorker Seite ſoll ein noch 
größerer Holzkaiſſon hergeſtellt werden, weil man dort den ſicheren 
Baugrund erſt in größerer Tiefe antrifft; derſelbe foll wegen des 
ſtärkeren Luftdruckes, welchen er auszuhalten haben wird, auch 
im Innern mit Eiſenblech bekleidet werden.“) 


*) Vergl. Ztſchr. d. Arch.- u. Ing.⸗Ver. für Hannover. 


Ueber Kaumwo lle. 
Vortrag, gehalten in dem Vereine Roſenberg, von Herrn Landſchaftsrath Mühlenbruch in Nißpkau. 


Es ſoll verſucht werden, die Anforderungen, welche an eine 
gute Kammwolle geſtellt werden, in kurzen Umriſſen darzulegen. 

Im Gegenſatze zur Tuchwolle, welche um ſo geſchätzter und 
werthvoller, je feiner und kürzer ſie iſt, kann die Kammwolle gar 
nicht zu lang werden und bedarf einer beſtimmten Stärke und 
Elaſtieität, um dem Kämmen widerſtehen zu können. Zur Her⸗ 
ſtellung des Tuches muß das Geſpinnſt möglichſt viele Wollhaar⸗ 
enden enthalten, aus denen die ſogenannte Tuchdecke gebildet wird, 
während die Kammwolle ein glattes Garn, aus welchem möglichſt 
wenige Wollhaarenden hervortreten, zur Fabrikation eines glatten, 
weichen und elaſtiſchen Zeuges liefern ſoll. Die Länge, welche 
im ausgedehnten Zuſtande mindeſtens 2 Zoll betragen ſoll, würde 
zu dieſem Zweck allein nicht ausreichen, wenn mit der Wolle vor 
dem Spinnen nicht noch eine beſondere Manipulation, „das 
Kämmen“ vorgenommen würde, wodurch die Wollhaare in eine 
parallele Lage mit einander gebracht werden. Eine für dieſe 
Procedur ausreichende Stärke und Elaſticität ſind, verbunden mit 
der erforderlichen Länge, die Haupteigenſchaften der Kammwolle, 
denen die übrigen ſich accommodiren müſſen. 

Das Sortiment der Wolle muß einigermaßen mit der Tiefe 
(Länge) correſpondiren, da das Wollhaar je nach ſeinem Feinheits⸗ 
grade nur auf eine beſtimmte Tiefe treu zu bleiben vermag, d. h. 
von der Wurzel bis zur Stapelſpitze gleichmäßig an Feinheit und 
Charakter. Wegen der erforderlichen Länge qualificiren ſich da⸗ 
her für Kammwolle nur ſtärkere Sortimente und würde das 
Electa⸗Sortiment auch deshalb nicht verwendbar ſein, weil eine 
feine ſtark gekräuſelte Wolle ſich nicht kämmen läßt. Das erſte 
Prima⸗ und zweite Secunda⸗Sortiment bilden die Grenzen, in 
welchen die edle Kammwollzucht ſich zu bewegen hat. Da das 
Erſtere, und bei großer Tiefe leicht untreu, zu ſtark gefräufelt, 
das Letztere dagegen leicht hart und ſchlicht wird, ſo empfehlen 
ſich vorzugsweiſe die beiden Mittelſortimente: die zweite Prima⸗ 
und erſte Secunda⸗Wolle. Noch ſtärkere Sortimente können nicht 
mehr auf Adel Anſpruch machen und kein feines werthvolles 
Fabrikat liefern. Für den Kammgarnſpinner kann die Wolle zwar 
nicht lang werden, da es aber ſehr ſchwierig iſt, bei großer Tiefe 
die Treue des Haares feſtzuhalten, ſo darf der Züchter dieſe 
Eigenſchaft nicht forciren. Bei der Kammwolle kommt es ferner 
beſonders auf den Wuchs an; ſie darf keine hohen Bogen haben, 
da die Wolle in ſcharfen Biegungen mürbe iſt und beim Kämmen 
reißen würde; ſie darf nicht ſchlicht ſein, weil ihr dann die zum 
Kämmen erforverliche Elaſticität fehlte, ſondern muß von unten 
bis oben in gleichmäßigen flachen, maſchenartigen Bogen gewachſen 
fein, einen hohen Grad von Luſtre beſitzen, frei von Bindern, 
ſich zwiſchen den Strähnen leicht trennen, nicht zu dicht ſtehen, 
da ſehr dicht gewachſene Wolle beim Kämmen filzt, und endlich 
einen leicht flüſſigen Schweiß haben, da ſchwerer Fettſchweiß die 
Wolle für das Kämmen untauglich macht. Die Stapelbildung iſt 
annähernd durch das Sortiment bedingt, indem die einzelnen 


Wollhaare ſich je nach ihrer Feinheit in ſchwächeren und ſtärkeren 
Strähnen vereinigen. Wenn nun dieſe Strähne von unten bis 
oben gleichmäßig ſtark ſind, ein Zeichen der Treue, ſo bilden ſie 
einen ſtumpfen Stapel der bei einer kurzen feinen Wolle nicht ſo 
breit zu ſein braucht, als bei einer tiefen und ſtärkeren. Für 
Kammwolle muß unbedingt ein ſtumpferer Stapel in Anſpruch 
genommen werden, und iſt der ſogenannte Blumenkohlſtapel der 
geſchätzteſte. Der ſpitze, ſpießige Stapel entſteht durch hautweiten 
Stand der Wolle, wodurch die Strähne eine kegelförmige Bil— 
dung erhalten, die einen unregelmäßigen Wollwuchs nach ſich zieht. 
Der Stapel allein giebt indeſſen nicht immer einen ſicheren An⸗ 
halt für die Beurtheilung der Wolle, da z. B. hohle und filzige 
Wollen meiftens einen breiten Stapel haben. Beiläufig ſei be⸗ 
merkt, daß die Geſchloſſenheit, mit welcher in der Regel gute 
Bewachſenheit verbunden iſt, für die Conſervirung und das gute 
Anſehen der Wolle, von welcher nur die Spitzen den äußeren 
Einflüſſen ausgeſetzt find, ſehr beiträgt. 

Soweit die Ausgeglichenheit ſich auf das einzelne Haar be⸗ 
zieht, mit Treue identiſch, iſt fie bereits erörtert worden. Dem⸗ 
nächſt iſt die Ausgeglichenheit des Vließes anzuſtreben, da das⸗ 
ſelbe um ſo werthvoller iſt und beim Sortiren um ſo weniger 
Abgang liefert, je weniger die Wolle an den verſchiedenen Körper⸗ 
theilen abfällt. Selbſtverſtändlich verdient das ausgeglichene Thier 
nicht immer den Vorzug zur Zucht, ſondern ſind die Körpereigen⸗ 
ſchaften mit in Betracht zu ziehen. Die Ausgeglichenheit der 
Heerde endlich, wobei man ſich jedoch mit einem beſtimmt ver⸗ 
tretenen Charakter begnügen muß, läßt ſich nur durch ein conſe⸗ 
quentes Züchtungsprincip erreichen. Denjenigen Kammwollzüch⸗ 
tern aber, die einmal mit Rambouillet kreuzen, um größere Sta⸗ 
turen zu erhalten, dann mit Negretti, um wieder Schluß in die 
Wolle zu bekommen, können wir das Prognoſticon ſtellen, daß 
ſie ſich die ſchönſte Muſterkarte, aber nicht eine ausgezeichnete 
Heerde heranzüchten werden. Was die Größe der Schafe be⸗ 
trifft, ſo ſcheint dieſelbe, außer der Haltung, welche nur einen 
begrenzten Einfluß übt, mit der Beſchaffenheit der Wolle in Ein⸗ 
klang zu ſtehen, indem die Schafe um ſo kleiner ſind, als ſie eine 
feine, dichte und ſchwerflüſſige Wolle tragen, und um ſo größer, 
als die Wolle grob, loſe und leicht iſt. Demnach findet das edle 
Kammwollſchaf in Bezug auf die Natur zwiſchen den Negrettis 
und Electorals einerſeits, und den loſeren, weniger bewachſenen 
Kammwollſchafen (welche vermöge ihrer vielen Zwillingsgeburten 
ihre reine Merino⸗Abſtammung mindeſtens zweifelhaft erſcheinen 
laſſen), ferner den ſogen. Rambouillets und den verſchiedenen 
Fleiſch⸗ und Landſchafen andererſeits, ſeinen Platz. Hinſichts der 
Fleiſchverwerthung findet ein ähnliches Verhältniß ſtatt, denn je 
feiner ein Schaf iſt, deſto mehr tritt dieſelbe in den Hintergrund, 
und ſo umgekehrt. Je nachdem nun bei einem Schaf die Wolle 
oder Fleiſchnutzung pädominirt, wird daſſelbe ein Woll⸗ oder 
Fleiſchſchaf genannt. Das edle deutſche Kammwollſchaf ſehen wir 
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mit Recht als dasjenige an, welches beide Nutzungsarten in der 
höchſt möglichen Weiſe vereinigt, indem daſſelbe neben leichter Er⸗ 
nährung und großer Maſtungsfähigkeit es im Wollertrage mit 
jedem feinen Schaf aufnimmt, denn der geringere Preis der Wolle 
wird reichlich durch das größere Schurgewicht aufgewogen. 
Nachdem die verſchiedenen Zwecke und die an dieſelben ſich 
knüpfenden Eigenſchaften der Tuch⸗ und Kammwolle klar gelegt 
worden ſind, müſſen wir noch des Umſtandes gedenken, daß viele 


Producenten eine Wolle liefern, welche ſich für beide Zwecke eignet; 


ja, man findet ſogar in Ausſtellungs⸗Catalogen „Schafe für Krem⸗ 
pel und Kamm“! Hierunter können nur Schafe mit unbeſtimmtem 
Charakter zu begreifen fein, und welche mit der Wolltiefe zwiſchen 
jenen beiden Kategorien ſtehen. Wenn es nun auch nicht be⸗ 


ſtritten werden ſoll, daß es ſolche nach beiden Richtungen hin 
verwendbare Wolle geben kann, ſo muß die Zucht dieſes Doppel⸗ 
gängers doch als verwerflich bezeichnet werden, da deſſen Product 
im Werth derjenigen Wolle nachſtehen muß, welche für einen be⸗ 
ſtimmten Zweck producirt, die für dieſen erforderlichen Eigen⸗ 
ſchaften in einem höhern Maße beſitzt. 

Die vorſtehende Abhandlung wird erſchöpfend genug ſein, 
um darzuthun, daß die Kammwollzucht in der Wollproduction 
nicht eine untergeordnete, ſondern nur eine geſonderte Stellung 
einnimmt, die wie jede andere Zurichtung Sachkenntniß und größte 
Aufmerkſamkeit des Züchters erfordert und im Verein mit dieſen 
Verbündeten Anſpruch auf das goldene Vließ hat. 


Wiener Weltausſtellung 1873. 


Der Platz für die Wiener Weltausſtellung iſt nunmehr be⸗ 
ſtimmt, derſelbe liegt im Prater und iſt im Privatbeſitz Sr. Maj. 
des Kaiſers von Oeſterreich. Kein anderer Platz für frühere 
Ausſtellungen war ausgedehnter und bot größere landwirthſchaft⸗ 
liche Reize und beſſere Lage in Bezug auf die unmittelbare Nähe 
der belebteſten Stadttheile und günſtigere Communicationsverhält⸗ 
niſſe. Es umfaßten der Ausſtellungsplatz in London 1851 (Hyde- 
park) 81,591 Qu.⸗Meter, der Ausſtellungsplatz in Paris 1855 
(Champs elysées) 103,156 Qu.⸗Meter, der Ausſtellungsplatz in 
London 1862 (Brompton) 186,125 Qu.⸗Meter, der Ausſtellungs⸗ 
platz in Paris 1867 (Champ de Mars) 441,750 Qu.⸗Meter, und 
der Ausſtellungsplatz in Wien 1873 wird (Prater) 2,330,631 Qu.⸗ 
Meter Flächenraum umfaſſen. — Das Hauptgebäude der 1873 
Wiener Ausſtellung ſoll 950 Meter lang werden. Zu dem⸗ 
jenigen, was die Weltausſtellung des Jahres 1873 Eigenthüm⸗ 
liches haben wird, gehört auch eine Colletiv-Ausſtellung der na⸗ 
tionalen Hausinduſtrie: Solche Gegenſtände, welche bei den ver- 
ſchiedenen Nationen des Erdballs im Haufe und für das Haus 
gemacht werden, theils für den Gebrauch in Küche und Zimmer, 
theils für das Coſtüm, für die Volkstracht, theils zum Schmucke 
beſtimmt. Solche Gegenſtände hat man bereits zum Oefteren 
auf den Ausſtellungen geſehen, namentlich auf der Pariſer Aus- 
ſtellung des Jahres 1867, wo ſie meiſtens mit lebensgroßen 
Coſtümfiguren vereinigt waren. Hier beſonders haben ſie nicht 
verfehlt, großes Aufſehen bei allen Kunſtfreunden und Kunſt⸗ 
kennern, ſowie bei zahlreichen Induſtriellen zu erregen, die ſich 
beeilten, ſich in den Beſitz der fraglichen Gegenſtände zu ſetzen. 
Und ſie haben dieſes Aufſehen erregt, obwohl ſie keineswegs mit 
irgend einer Vollſtändigkeit vertreten, noch aus irgend einem an⸗ 
deren Geſichtspunkte, als dem der Rarität oder allenfalls des 
Coſtüms in die Weltausſtellung aufgenommen waren. Sie er⸗ 
rangen trotz ihres vereinzelten Auftretens die Beachtung durch 
ihre Eigenthümlichkeiten, durch ihre geſchichtlich und künſtleriſch 
intereſſanten Eigenſchaften. Auch die gegenwärtige Ausſtellung zu 
London hat dieſe nationale Hausinduſtrie nicht vergeſſen, was 
aber davon zu ſehen, iſt noch bei weitem lückenhafter, als zu 
Paris. — Für die Wiener Ausſtellung von 1873 iſt nun die 
nationale Hausinduſtrie als eine beſondere Gruppe, als ein noth⸗ 
wendiger und integrirender Beſtandtheil der allgemeinen Induſtrie 
in das Auge gefaßt. Wie man aber dieſe auch nicht ſchlechthin 
ausſtellt, ſondern dasjenige von ihm, was ſich irgendwie aus⸗ 
zeichnet oder ein Intereſſe vertritt, ſo muß auch für die Aus⸗ 


ſtellung der nationalen Hausinduſtrie ein leitender Geſichtspunk 
beſtehen, der ihr ein allgemeines und ein praktiſches Intereſſe 
ſichert, denn gar vieles von ihr iſt blos formlos und roh, blos 
primitiv. Dieſer leitende Geſichtspunkt iſt nicht der ethnographiſche, 
der die Ausſtellung mit einem Ballaſt von wenig ſehenswürdigen 
Dingen belaſten würde, er iſt nicht der coſtümliche, der ein ſehr 
einfeitiges Intereſſe vertritt, ſondern er iſt eben derjenige, aus 
welchem jene Gegenſtände auf den bisherigen Ausſtellungen die 
meiſte Beachtung auf ſich gezogen haben, der künſtleriſche, der 
praktiſch⸗künſtleriſche. Man hat gefunden, daß dieſe Gegenſtände 
zum Theile, ſo wie ſie ſind, ſich vortrefflich in unſerem Hauſe 
verwenden laſſen, zum anderen Theile zahlloſe künſtleriſche Motive 
enthalten, ebenſo originell, wie einfach und naturgemäß, die unſerer 
modernen Decorations⸗Kunſt völlig abhanden gekommen find und 
zu ihrer Erfriſchung und Bereicherung dienen könnten. Die mo⸗ 
derne Kunſtinduſtrie, mit ihrem bisherigen Geſchmack zerfallen und 
nach neuen Motiven ſuchend, findet hier eine lebendige Quelle, 
die ihr nicht Alles, aber Vieles giebt, und dieſes in völlig ent⸗ 
ſprechender Art. — Drei Gruppen von Gegenſtänden ſind es vor⸗ 
zugsweiſe, dir hier in Frage kommen, Poterien, Gewebe nebſt 
Spitzen und Stickereien und Schmuckarbeiten, dazu würde ſich eine 
vierte Gruppe aus dem übrigen häuslichen Geräth bilden, z. B. 
Geflechten, Möbeln — welche letzteren noch auf keiner Ausſtellung 
zu ſehen waren. — Ueberhaupt wird eine umſichtige und ener⸗ 
giſche Betreibung dieſer Sache wahrſcheinlich eine Fülle intereſſan⸗ 
ter Gegenſtände zu Tage fördern, welche wenigſtens den Aus⸗ 
ſtellungen noch gänzlich neu ſind. Es wird daher von Seite der 
Leitung der Ausſtellung Sorge getragen, ſich in den verſchiedenen 
Ländern mit geeigneten, insbeſondere künſtleriſch gebildeten Per⸗ 
ſönlichkeiten in Beziehung zu ſetzen, um ebenſowohl möglichſter 
Vollſtändigkeit, wie einer vorzüglichen und zweckmäßigen Auswahl 
ſicher zu ſein. 
Beiträgen berufen ſind, und dieſe Beiträge näher anzugeben, 
würde uns hier zu weit führen. Wir erwähnen nur, daß 
Oeſterreich⸗-Ungarn gerade in dieſer Beziehung eine der erſten 
Stellungen einnehmen kann, und hoffentlich umſomehr einnehmen 
wird, als ſeine nationale Hausinduſtrie auf der letzten Pariſer 
Ausſtellung aus äußeren Gründen nicht nach Verdienſt erkannt 
und gewürdigt worden. Idee und Programm zu dieſer Aus⸗ 
ſtellung der nationalen Hausinduſtrie rühren vom Cuſtos des 
Muſeums für Kunſt und Induſtrie, Herrn Jacob Falke hier. 


Die Planotypie, ihre Entſtehung und Verwerthung zu 


Unter dieſer Ueberſchrift bringt die „Dresdner Gewerbe- 
vereins⸗Zeitung“, 3. Jahrg. Nr. 44 und 45, eine Abhandlung!) 
des Hrn. Heinrich Klemm, Verlagsbuchhändlers und Kunſthänd⸗ 
lers in Dresden, indem zugleich auf die Proben planotypiſch er 


) Dieſe Abhandlung kann als Brochure von der Klemm'ſchen Ver⸗ 
lagsbuchhandlung gratis bezogen werden. 


typographiſchen, merkantilen und gewerblichen Z wecken. 


Illuſtrationen und Druckplatten aus der Anſtalt des Genannten, 


welche ſich auf ver Dresdner Induſtrie⸗ und Gewerbe⸗Ausſtellung 
befinden, hingewieſen wird. Im Eingange dieſer Abhandlung 
giebt Hr. Klemm einen Ueberblick über die Entſtehung und all⸗ 
mälige Ausbildung des von ihm Planotypie genannten Verfahrens, 
um welche beſonders der frühere Formſtecher Hr. Lepel aus Ber⸗ 
lin, welcher feit zehn Jahren Werkführer der planotypiſchen An⸗ 
ſtalt des Hrn. Klemm iſt, ſich verdient gemacht hat, worauf eine 
52 * 


Die Länder aufzuzählen, welche vorzugsweiſe zu. 
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Beſchreibung dieſes Verfahrens folgt. Wir theilen dieſe Bes 
ſchreibung hier mit. 

Die in ihrer jetzigen Vervollkommnung eben ſo intereſſante, 
als für viele Gewerbszweige beachtenswerthe Planotypie erfordert 
im Vergleich mit ihren Leiſtungen und ihrer vielſeitigen Verwend⸗ 
barkeit nur verhältnißmäßig einfache Vorrichtungen und Maſchinen. 
Die für Hochdruck in Metall zu reproducirende Zeichnung wird 
zunächſt auf völlig trockenes Lindenholz übertragen, und zwar, 
wenn ſie von größerem Umfange iſt, in einzelnen, der Größe des 
Holzklotzes entſprechenden Stücken, welche ſpäter vereinigt werden, 
nachdem die Formen gebrannt und gegoſſen ſind. Das etwa 
¼ Zoll tiefe Einbrennen der Zeichnung in das weiche Linden— 
holz geſchieht mittels einer Brennmaſchine, welche man auf den 
erſten Blick für eine Nähmaſchine anſehen könnte, mit der ſie 
große Aehnlichkeit hat, indem ſie auch unten mit dem Fuße ge⸗ 
treten und in Bewegung geſetzt wird. Nur iſt bei dieſer Brenn⸗ 
maſchine anſtatt der Nähnadel die betreffende ſtählerne Stanze 
eingeſetzt, welche — durch Stichflammen in glühenden Zuſtand 
gebracht — nun unter der führenden Hand des Arbeiters flott 
weg in dem weichen Lindenholze der Zeichnung entſprechend ar— 
beitet. Der Lindenklotz wird nämlich unter die Maſchine ge— 


ſchoben und hier unter der glühenden Stanze von der Hand des 


Arbeiters ſo geführt, daß die Stanze der Zeichnung folgt und 
dieſe vertieft in das Holz eingebrannt wird, um auf dieſe Art 
die Matrize für den Metallguß zu liefern. Natürlich bleibt die 
Stanze bei dieſer ganzen Manipulation ſelten eine und dieſelbe; 


fie muß vielmehr, je nach der Art der Zeichnung, öfter ausge- 


wechſelt werden. Die Stanze beſteht manchmal in einem ſo 


dünnen Stahlplättchen, daß fie gleichſam meſſerſcharf die Zeich-⸗ 


nung durchſchneidet und eine eben ſo ſcharfe Linie oder auch eine 
haarfeine Figur hinterläßt; ſie kann aber auch ſtärker ſein oder 
ſelbſt in einer gewiſſen Figur, wie Strich, Punkt, Kreuz, Stern⸗ 
chen, Quadrat oder dergleichen, beſtehen, die eben einzubrennen 
iſt. Sind endlich Nummern und Schriften einzubrennen, wie 
zum Exempel bei geometriſchen Zeichnungen, Plänen und der⸗ 
gleichen, ſo beſteht die Stanze in einer Ziffer oder einem aus 
Stahl geſchnittenen Buchſtaben, Alles bis zum feinſten Caliber. 


In die vermittelſt der Brennmaſchine hergeſtellte Matrize, 


alſo in den Lindenklotz, erfolgt nun das Gießen der Metallform. 
Die gegoſſene Form iſt natürlich erhaben, eignet ſich alſo für den 
Hochdruck auf jeder, Buchdruckpreſſe; es iſt ſomit die Möglichkeit 
gegeben, von der planotypiſch ausgeführten Platte pro Tag eben 
ſo viele Tauſende von Exemplaren zu drucken, wie es die mit 
Dampf getriebene Buchdruck-⸗Schnellpreſſe überhaupt vermag. 

Auf dieſe Art werden die größten Auflagen ſelbſt von geo⸗ 
metriſchen Zeichnungen, Plänen und Muſtertafeln aller Art in 
kürzeſter Zeit bewältigt, wie denn z. B. die im Verlage von 
Müller, Klemm und Schmidt in Dresden in mehreren Sprachen 
erſcheinenden zehn verſchiedenen größeren Modezeitungen für jede 
Nummer eine Geſammtauflage von zum Theil ſogar doppelſeitigen 
Muſtertafeln erfordern, zu denen über 30000 Abdrücke nöthig 
ſind, die aber trotzdem von der Heinrich'ſchen Buchdruckerei in 
Dresden meiſt in 24 Stunden bewältigt werden. Selbſt Auf⸗ 
lagen von Hunderttauſenden von Exemplaren können in eben ſo 
kurzer Zeit beſchafft werden. Man braucht dann nur die Drud- 
platten zu vervielfältigen, alſo gleich mehrere aus derſelben Form 
zu gießen und druckfertig zu machen. 

Letzteres geſchieht, indem die gegoſſenen Theile einer größeren 
Druckplatte, die nur ½ Zoll dick im Metall find, auf einer 
Platte von Eichenholz arrangirt und mit kleinen Stiftchen auf⸗ 
genagelt werden. Die nun an ſich noch rohen Metalltheile wer⸗ 
den mittels einer Drahtbürſte gereinigt, auch, wo nöthig, mit 
einem einfachen Inſtrument ausgeputzt und dann auf der Ober⸗ 
fläche glänzend glatt geſchliffen. 

Da nun die Metalltheile in Verbindung mit dem Brete aus 
Eichenholz genaue Schrifthöhe haben, ſo kann man die fertige 
planotypiſche Platte genau ſo in die Buchdruckpreſſe ſchieben, wie 
es mit jeder typographiſchen Platte geſchieht, und es iſt bei den 
Planotypen — die völlig horizontal ſein müſſen —, nicht einmal 
eine jo complicirte Zurichtung in der Buchdruckpreſſe nöthig, wie 
fie namentlich bei Holzſchnitt⸗Illuſtrationen und bei xylographiſchen 
Platten erforderlich iſt, die oftmals einen ganzen Tag und noch 
länger, jedenfalls aber Stunden in Anſpruch nehmen, ehe der 


Druck beginnen kann, in welcher Zwiſchenzeit natürlich die ganze 
Schnellpreſſe ſammt Bedienung ruht. 

Wichtig iſt aber auch noch die Anfertigung der vorhin er⸗ 
wähnten Breter oder Eichenholzplatten für die Planotypie, welche 
dergeſtalt verſchränkt ſein müſſen, daß ſelbſt beim größten For— 
mate das etwa 1 Zoll ſtarke Bret ſich nicht wirft. Die Größe 
der Platten iſt nur durch die Druckfläche der Maſchine begrenzt 
und es wurden bereits Druckplatten für die größten Doppelſchnell⸗ 
preſſen mit einer Druckfläche angefertigt, für welche es in der 
Steindruckerei ſelten eine Preſſe giebt, ſodaß die Planotypie dop⸗ 
pelt werthvoll iſt, wenn es ſich darum handelt, ganz große Flächen 
auf einmal zu bedrucken mit Gegenſtänden, die an ſich Sache der 
Lithographie find, nur daß dem Steindruck in Bezug auf Aus- 
dehnung des Formats engere Grenzen gezogen ſind, wenn man 
die Größe und enorme Laſt der alsdann zu verwendenden litho— 
graphiſchen Steine in Betracht zieht. 

Da die Planotypen genaue Schrifthöhe beſitzen, ſo laſſen 
ſich dieſelben auch noch in anderer Hinſicht auf das vortheil- 
hafteſte mit der Typographie vereinigen. Es iſt nämlich ſehr 
leicht, Buchdruckſchrift in genau derſelben Höhe zu ſtereotypiren, 
in welcher man die Planotypen gießt, und mit letzteren gleich zu⸗ 
ſammen auf der Holzplatte zu befeſtigen, ſodaß Beides, Buch— 
ſchrift und Zeichnung, zugleich gedruckt wird. Für techniſche 
Zwecke iſt alſo hier die Möglichkeit gegeben, zu irgend welcher 
Darſtellung auch gleich den erläuternden Text dazwiſchen einzu⸗ 
fügen. Als Beiſpiel erwähnt der Verf. größere Pläne, Riſſe 
und Zeichnungen aller Art, die für Unterrichtszwecke gedruckt 
werden ſollen, und wozu bis jetzt meiſt nur die Lithographie zu 
Gebote ſtand, zumal wo gewiſſe Zeichen oder ſchriftliche Er— 
läuterungen zwiſchen der Zeichnung erforderlich ſind. Dergleichen 
Unterrichtsmittel würde die Planotypie in den allergrößten For— 
maten, als Wandtafeln und dergleichen, ſowie in jeder Anzahl 
zu ſo billigen Preiſen liefern, daß die Ausgabe ſich im Verhält— 
niß zum gewöhnlichen Steindruck wie 1 zu 9 ftellen dürfte, und 
dabei tritt noch die ganz beſondere Schärfe und Deutlichkeit des 
planotypiſchen Druckes ſehr vortheilhaft hervor. 

Aber auch die Kylographie läßt ſich mit den planotypiſchen 
Druckplatten äußerſt vortheilhaft vereinigen, nicht minder die 
Gravirkunſt; denn kommen in einer für den Metallguß beftimm- 
ten Zeichnung oder bildlichen Darſtellung einzelne Partien vor, 
welche für die planotypiſche Brennmaſchine allzu fein oder wenig⸗ 
ſtens auf anderem Wege leichter auszuführen ſein würden, ſo 
ſtehen zwei Wege zu Gebote, um ſelbſt das Allerfeinſte auf den 
planotypiſchen Platten zu ermöglichen und Alles aus einem Guß 
zu ſchaffen. Man führt in ſolchen Fällen die betreffende Partie 
wie gewöhnlich in Holzſchnitt aus, ſtereotypirt dieſelbe in Schrift: 
metall und in gleicher Höhe wie die übrige Arbeit und fügt den 
ſtereotypirten Theil in die Platte ein, ſodaß man ſchließlich ein 
Ganzes vor ſich hat; denn die Verbindung der einzelnen Metall: 
theile iſt an der Platte eben ſo wenig zu erkennen, wie beim 
fertigen Abdruck. Man kann aber auch den Holzſchnitt entbehren 
und die Form mit allen ihren Feinheiten gleich aus einem Guß 
herſtellen, indem man die allzu zarten Stellen, wozu die Feinheit 
der Brennſtanzen nicht ausreichend fein würde, ganz aus dem 
Lindenholz herausbrennt, ſodaß die entſtandene Leere ſich beim 
Gießen der Form vollſtändig mit Metall füllt, mithin eine com- 
pacte Fläche entſteht, auf welche man nun — nachdem die Platte 
bereits druckfertig geſchliffen iſt — die fehlende Partie der Zeich⸗ 
nung eingravirt. Auf dieſe Weiſe iſt es möglich, ſelbſt die aller⸗ 
feinſten Schraffirungen und dergleichen wiederzugeben. 

Dieſe Entdeckung führte den Verf. auf die weitere Idee, 
die Planotypie ſelbſt zur Illuſtration von Verlagswerken anzu⸗ 
wenden, und die erſten, in Dresden mit ausgeſtellten drei Hefte 
eines größeren Coſtümwerkes: „Die Trachten der Völker in Bild 
und Schnitt“ ſind der erſte Verſuch dieſer Art, welcher ſelbſt 
von den erſten Autoritäten der Coſtümkunde als höchſt gelungen 
bezeichnet wird; denn gerade in der großen Einfachheit der pla⸗ 
notypiſchen Darſtellung, die alle künſtleriſchen Zuthaten und Aus⸗ 
ſchmückungen vermeidet, liegt die größte Naturtreue, zumal bei 
allen Coſtümfiguren, die eigentlich nichts als Abbildungen noch 
vorhandener Monumente und Ueberreſte der bildenden Kunſt des 
Alterthums bis in's ſpäte Mittelalter find, wo dem Coſtüm⸗ 
forſcher nur erſt wirkliche Abbildungen des Coſtüms der Zeit zur 
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Verfügung ftehen, obwohl auch die monumentale Kunſt hier viel- 
fach die Quelle der Coſtümkunde bildet. 

Der Klotz mit eingebrannter Form iſt Lindenholz, welches 
ein Alter von mehreren Jahren erlangen muß, ehe es ſo trocken 
wird, daß es die Hitze verträgt und namentlich beim Eingießen 
des Metalles in die Form nicht Dämpfe entwickelt und zerſpringt. 
Selbſt der Standort des Baumes, nicht blos die Schlagzeit des 


ee 
TEiFig. 1. Gasbrenner von P. Themas. Aeußere Anſicht. 


Holzes, ift für deſſen Brauchbarkeit entſcheidend. Ein großer 
Transport prächtigen Lindenholzes, welches der Verf. mitten im 
Winter während der Saftruhe ſchlagen ließ, iſt trotzdem nach 
zehn Jahren noch nicht brauchbar und wird es auch nie werden, 
obwohl ſchon wiederholt Monate lang in großer Hitze verſucht 
wurde, es völlig auszutrocknen. Die betreffenden prächtigen Linden⸗ 
bäume haben nämlich in einem ganz. ſchattigen Thale und in 
fetter Erde geſtanden, wo der Baum im Frühjahr eben ſo ſpät 


Fig. 3. Detail. 


Fig. 2. Verticaldurchſchnitt. 
Gasbrenner von P. Thomas. 


ausſchlägt, als er im Spätherbſte die Blätter nur nach Eintritt 
ſtärkerer Kälte abwirft, wozu der geſchützte Standort weſentlich 
beiträgt. Es kann daher vorkommen, daß der Baum zur ge⸗ 
wöhnlichen Schlagzeit des Nutzholzes noch üppig vom Safte ſtrotzt, 
der aber nach dem Abſchlagen die Conſiſtenz des Holzes weſent⸗ 
lich beeinflußt. 

Nur die bedeutende Poroſität des Lindenholzes ermöglicht 
es, daß man dieſes Material als Matritze für den Metallguß 
verwenden kann. Die Poroſität deſſelben iſt namentlich bei allen 


weicheren und großblätterigen Lindenarten — namenklich der bei 
uns häufigeren Tilia europaea grandifolia — fo ſtark, daß man 
durch die Jahresringe des mehrzölligen Klotzes bequem den Athem 
blaſen kann. Dieſem Umſtande allein iſt es zuzuſchreiben, daß 
der Klotz beim Eingießen des Metalles in die Form durch den 
Druck der heißen Luft nach unten nicht ſofort zerſpringt, ſondern 
daß die Luft ſich durch den ganzen Klotz hindurch leicht Abzug 
verſchafft. Aus dieſem Grunde dürfen auch die Poren des Holzes 
nach unten nicht dadurch verſchloſſen werden, daß man Klötze, 
welche durch vielmaligen Gebrauch zu niedrig für die Brenn- 
maſchine geworden ſind, etwa mit demſelben oder mit anderem 
Holze durch Unterleimen wieder erhöht, um ſie bis auf den letz⸗ 
ten Reſt zu verbrauchen, was eben nicht thunlich iſt. 

Ein ſolcher Lindenklotz hat urſprünglich die Höhe von 8 Zoll 
„im Hirn“. Nach der Benutzung einer eingebrannten Form wird 
die durchbrannte Oberfläche etwa ½ Zoll dick abgeſägt und wie⸗ 


Fig. 4. Querſchnitt. Fig. 6. Modification. 
g Fohn Reid’s Waſſermeſſer. 


der geglättet, worauf man den Klotz auf's Neue benutzen kann, 
bis er für die Maſchine nach und nach zu niedrig wird. 

Eine Hauptrolle bei der Planotypie ſpielt ferner die Legi⸗ 
rung des verwendeten Metalles. Das Lindenholz iſt zwar trotz 
ſeiner Weichheit immer zähe, und die feinſten Theilchen in der 
Zeichnung, die beim Brennen ſtehen bleiben müſſen, halten der 
glühenden Stanze gegenüber merkwürdig feſten Stand. Nicht jo 


würde dies aber der Fall ſein, wenn man in die eingebrannte 
Form gewöhnliche Schriftmaſſe oder ein anderes nicht leichtflüſſiges 
Metall gießen wollte. Es würden dabei nicht nur die feinſten 
Theile zerftör. werden, ſondern meiſt auch der ganze Klotz zer 
ſpringen. Das Wichtigſte für den planotypiſchen Formenguß war 
daher eine Legirung, welche bei möglichſt niedrigen Hitzegraden 
vollkommen fließt, gleichwohl aber nach dem Erkalten eine große 
Zähigkeit und Härte beſitzt, die ſelbſt die Feſtigkeit des gewöhn⸗ 
lichen Schriftzuges, aus welchem die Typen für den Buchdruck 
gegoſſen werden, übertrifft, und zwar weil bei den planotypiſchen 
Platten oft feine Punkte, Zeichen und Linien in mindeſtens 
1/, Zoll Höhe vorkommen, die beim Druck ſofort abbrechen oder ſich 
verbiegen würden, wenn das Metall nicht eine außergewöhnliche 
Widerſtandsfähigkeit beſäße. Eine Legirung von engliſchem Zinn 
mit ausreichenden Procenten von Wismuth würde dieſen An⸗ 
forderungen leicht entſprechen, aber zu koſtſpielig werden durch 
den jedesmaligen Abgang bei wiederholter Benutzung deſſelben 


PR 


414 


Metalles; denn jede planotypiſche Druckplatte, die vorausſichtlich 
nicht ein zweites Mal in Gebrauch kommt, wird natürlich wieder 
eingeſchmolzen. Es mußte daher durch Verſuche eine Legirung 
gefunden werden, welche bei den hohen Preiſen des Wismuths 
ſich billig ſtellt und dennoch allen Anforderungen entſpricht. 

Es iſt weſentlich, daß eine ſolche Legirung ſchon bei wenig 
mehr als 100° C. vollkommen flüſſig für den Guß iſt; ein 
weſentlich höherer Hitzegrad würde die feinen Theile der Matrize 
zerſtören, wenn nicht gar den Lindenklotz zerreißen. Die zu den 
Platten des Verf. verwendete Legirung entſpricht allen Anfor- 
derungen bezüglich eines leichtflüſſigen und dennoch ungemein 
dauerhaften, nicht zu theuren Metalles. 

Von der großen Dauerhaftigkeit der Planotypen giebt den 
Beweis eine größere Platte, die zu fortlaufendem Bedarf ſchon 
ſeit zehn Jahren alljährlich in ſehr großen Auflagen gedruckt 
wird und nahezu eine halbe Million Abdrücke geliefert hat, wo⸗ 
bei nur eine geringe Abnutzung bemerkbar iſt, die übrigens auch 
nur dadurch herbeigeführt wurde, daß zu beſonderen Zwecken Ab⸗ 
züge auf harte und angefeuchtete Pappe gemacht werden mußten, 
wobei die Spannung der Buchdruckpreſſe nothwendig eine zu ſtarke 
geweſen iſt, zumal in Rückſicht auf die nicht unbedeutende Größe 
der vorhandenen Druckfläche. 

Wie ſchon bemerkt, können die planotypiſchen Druckplatten 
jede Größe haben, welche die Buchdruckpreſſe überhaupt geſtattet. 
In der königl. Hofbuchdruckerei von Meinhold und Söhne in 
Dresden wurden auf der größten Doppelmaſchine für den Bedarf 
des Verf. lange Zeit Platten gedruckt, die bei einer Bogenbreite 
von circa zwei Ellen eine Druckfläche von über 1500 Quadratzoll 
repräſentirten, wie ſie die betreffende Schnellpreſſe eben darbietet. 


Auf dieſe Art würden ſich durch Zuſammenfügen von zwei 
oder gar mehreren derartigen Platten beiſpielsweiſe die aller⸗ 
größten Pläne oder Wandtafeln zu Lehrzwecken zu erſtaunlich 
billigen Preifen herſtellen laſſen, wenn es ſich dabei namentlich 
um ſehr große Auflagen handelt; denn die Druckpreiſe kämen 
gegenüber den zehnfach theureren Steindruck bei dem einzelnen 
Exemplare kaum in Betracht. 

In gleicher Weiſe ließen ſich mancherlei geſchäftliche Bedürf⸗ 
niſſe von Druckgegenſtänden mittels planotypiſcher Druckplatten 
billigſt und ſauber herſtellen; man denke nur an die unendlich 
verſchiedenen gewerblichen und kaufmänniſchen Formulare und 
Waaren⸗Etiquetten aller Art, die jetzt auf lithographiſchem Wege 
hergeſtellt werden und wozu die Planotypie — gleichviel ob mit 
oder ohne Firmen oder anderen Inſchriften — unverwüſtliche 
Platten für den Schnellpreſſendruck liefern könnte. 

Aber auch nach anderen Seiten hin verdient die Planotypie 
alle Beachtung, wo es ſich nicht um den Druck, ſondern um das 
Stempeln mit der Hand oder mit irgend welcher Vorrichtung 
handelt; denn die Planotypie iſt ganz geeignet, dauerhafte Me— 
tallſtempel aller Art, Signir⸗Buchſtaben, Wappen, Fabrikzeichen 
und dergleichen mehr zu liefern. 

Der Verf. bemerkt zuletzt, daß er mit dieſer Darlegung 
keinerlei Reelame für fein planotypiſches Atelier machen wolle, 
welches durch fortlaufende Arbeiten bereits vollſtändig in An⸗ 
ſpruch genommen ſei, daß er aber den Freunden gewerblicher Be⸗ 
ſtrebungen überhaupt und den Fachleuten der graphiſchen Künſte 
insbeſondere durch vorſtehende Mittheilungen einiges Intereſſe zu 
bereiten glaube. 


Die neueſten Jortſchritte und techniſche Amſchau in den Gewerben und Künſten. 


Patente. 
Monat November. 
Bayern. 

Maſchine zum Oeffnen und Miſchen von Baumwolle, Schafwolle und 
andern faſerigen und jpinnbaren Stoffen, an Adolf Heller, Spinnerei⸗ 
Dirigent zu Münſter im Elſaß. 

Strom⸗Regulator für flüſſige oder gasartige Körper, bei. für Gas⸗ 
brenner der öffentl. Laternen, an Henry Giroud zu Paris. 


Oeſterreich. 


Verbeſſerter Schlüſſel, an Guſtav Pfannkuche, Maſchinenfabrikant in 
Wien, Alſergrund, Porzellangaſſe Nr. 53. . 

Controlthermometer, an Kaſp. Trinks in Helmſtedt u. W. Huch in 
Schöningen (Braunſchweig). = . 

Verbeſſerung an Krempelmaſchinen, an C. Martin in Verviers. 

Illimit⸗Telegraphen⸗Apparat, an A. Bauer, Wien, Margarethen, 
Hundsthurmerſtraße Nr. 26. 

See mal an K. F. Schellenberg in Chemnitz. 

Darſtellung von Dextrin⸗Gummi aus Celluloſe, an Dr. G. Thenius, 
Chemiker in Wiener⸗Neuſtadt. 

Verbeſſerung an Bahnwüächter⸗Glockenſignal⸗Apparaten, an Joh. 
Hollub, Mechaniker in Ober⸗Meidling bei Wien. 


Verbeſſerte Häckſelmaſchine, an Joh. Stübinger, Schloſſermſtr. in Graz. 

Neue Gattung von Parquetten, an Moritz Ramsberger in Wien, 
Mariahilf, Windmühlgaſſe 22. 

Comfort⸗Rauchtaſche, an Joſeph Wanaus in Wien. 

Verbeſſerung in der Fabrikation von Kunſtalpenblumen, an Pauline 
Gräfin von Baudiſſin⸗Gersdorf in Wien, Stadt, Seilerſtätte Nr. 2. 

Anfertigung von Pappe⸗Parquetten, an Joſeph Part in Wien, Land⸗ 
ſtraße, Erdbergerſtraße Nr. 6 

Verbeſſerungen an der Rudolf'ſchen Handſchuhnähmaſchine, an L. 
0 1 5 + Engler, Nähmaſchinenfabrikanten in Wien, Stadt, Opern⸗ 

ing Nr. 7. 
Beweglicher Kochherd, an S. Lukats in Stuhlweißenburg. 
ee an H. Noot, Kaufmann in Wien, Stadt, Giſelaſtraße 


r. 
Expanſiousſchieber, an H. Boßhard zu Embach, Canton Zürich. 
Reihenſämaſchine, an E. Dobrovsky in Pardubitz. 

Verbeſſerte Locomotivkeſſel, an H. Maey, Maſchinenmeiſter in Außer⸗ 
ſihl bei Zürich. 

Eismaſchine, an D. H. Meidinger in Carlsruhe. 

Zimmerofen, an D. H. Meidinger in Carlsruhe. 

Siegelvorrichtung für Poſtämter, an A. E. Jullien in Henrichemont 
und P. Bablet in Neuilly, Frankreich. 

Schweißventilator für Hüte, an T. Habig, Wien, Wieden, Haupt⸗ 
ſtraße Nr. 20. # 


Ueber den Gasbrenner von P. Thomas. 
Von Debray. 


Der Civilingenieur Pierre Thomas in Grenelle-Paris (rue 
de Theätre, 100) hat einen neuen Gasbrenner zum Erhitzen 
von Tiegeln ꝛc. in Laboratorien conſtruirt, mittels deſſen man 
eine ſtärkere Hitze hervorbringen kann, als mittels des gewöhn⸗ 
lichen Bunſen ſchen Brenners. 

Dieſer Brenner iſt in halber Größe abgebildet. Fig. 1 
zeigt denſelben in der äußeren Anſicht, Fig. 2 im Verticalſchnitt; 
Fig. 3 zeigt den Theil, aus welchem das Gas ausſtrömt, mit 
Weglaſſung des eigentlichen Brenners. 

a Fuß des Apparates; b Rohr, durch welches das Gas 


einſtrömt; e Mundſtück, in welchem der Gasſtrom ſich in zwei 
Theile theilt, wie die Pfeile andeuten, und aus welchem das 
Gas dann durch kleine Löcher, welche in dem oberen ringförmigen 
Theile d (Fig. 3) angebracht ſind, ausſtrömt; e iſt der Brenner, 
beſtehend aus zwei concentriſchen Röhren, welche durch zwei in 
dem oberen Theile zwiſchen ihnen angebrachte Stifte mit einander 
verbunden ſind. Das innere Rohr iſt an der Mündung ausge⸗ 
weitet, damit der Flammenring dünner werde. Das äußere Rohr 
iſt unten, in der Höhe der kleinen Löcher des Mundſtückes e, mit 
ſechs Oeffnungen von 6 Millim. Durchmeſſer verſehen, durch 
welche Luft eintritt. k iſt beweglicher Muff, welcher den unteren 


Theil des Brenners umgiebt und ebenfalls mit ſechs Löchern ver⸗ 
ſehen iſt, welche denen des Brenners entſprechen. Dieſer Muff 
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dient zur Regulirung des Luftzutritts; man kann benfelben näm⸗ 
lich entweder, wie in Fig. 2 angenommen ift, fo ſtellen, daß 
ſeine Löcher ganz mit denen des Brenners zuſammenfallen, in 
welchem Fall das Maximum des Luftzutritts ſtattfindet, oder 


des Brenners mehr oder weniger verſchließt. 

Dieſer Brenner liefert, wie ſchon aus der Beſchreibung ſich 
ergiebt, eine ringförmige Flamme, welche an der äußeren Seite 
mit der umgebenden Luft, an der inneren Seite mit der Luft, 
welche durch das innere Brennerrohr aufſteigt, in Berührung iſt. 
Die Verbrennung wird alſo, abgeſehen von der Luft, welche durch 
die Löcher des Brenners eingedrungen iſt und ſich mit dem Gaſe 
vermiſcht hat, durch einen doppelten Luftſtrom unterhalten, wie 
bei der Berzelius'ſchen Spirituslampe. Es tritt daher, wenn die 
Flamme dünn genug iſt, eine ſo gut wie vollſtändige Verbrennung 
ein. Hieraus erklärt es ſich, daß man mittels des Thomas'ſchen 
Brenners eine ſtärkere Hitze hervorbringen kann, als mittels des 


Aus den vorſtehenden Stizzen, wovon Fig. 4 einen Quer⸗ 
ſchnitt ſenkrecht auf die Axe, und Fig. 6 einen Längenſchnitt durch 
die Axe des Apparates darſtellen, ift die Einrichtung deſſelben er⸗ 


ſichtlich. 


ihn, wie in Fig. 1 angenommen iſt, ſo drehen, daß er die Löcher 


Die Meßkammer 1, 2, welche bei jedem vollen Lauf des 
Kolbens einmal mit Waſſer gefüllt wird, iſt ein Cylinder⸗Ab⸗ 
ſchnitt, in deſſen Are die Spindel 4 rotirt, welche in den Zähl⸗ 
apparat 3 hineinragt und dort das Zählwerk in Bewegung ſetzt. 
Der Kolben ö iſt rechteckig und mit jener Spindel derart ver- 
bunden, daß dieſelbe durch einen Schlitz des Kolbens geht. In 
der Modification, welche in Fig. 5 anſchaulich gemacht iſt, geht 
umgekehrt der Kolben durch einen Schlitz der Spindel. Die eine 
Längenſeite des Kolbens gleitet auf der inneren Fläche des Cy⸗ 
linders, während die andere ſich an einer concentriſchen Cylinder⸗ 
fläche, welche ſich an einem beſonderen in den Apparat einge⸗ 
ſchobenen Gußſtück befindet, bewegt. Bei s iſt die Waſſereinlaß⸗ 
öffnung, bei 7 die Ausſtrömung. Das eintretende Waſſer bewegt 
nun den Kolben in der Richtung des Pfeilers aufwärts, bis der⸗ 


gewöhnlichen Bunſen'ſchen Brenners, bei deſſen Flamme nur an 
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ſerviren von Holz. 
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Verf. verſuchsweiſe 12 
lange und 4 Centimeter 
ı friſchem, im Mai ge⸗ 


tion Heſſelben mit ben 


nirt: 

allotin (einer Miſchung 
3 bis 4 Proc. Kreoſot); 
hum; 5. mit Natrium⸗ 
orbaryum (vom Verf.); 
und nach dem Trocknen 
— in erſtere Löſung 
ngelegt (vom Verf.) —; 
öſungen, von Buchner); 
R. Wagner); 9. Seife 
int; 11. Kupfervitriol; 


ergrub man die Hölzer 


der Aüßenſeike, wo fie mit der augeren Luft in Berührung “it, 
eine volftändige Verbrennung ftattfindet, während der größere 
innere Theil noch unverbrannte Stoffe, und zwar beſonders Koh⸗ 
lenoxydgas enthält, welches durch unvollftändige Verbrennung des 
Kohlenſtoffs des Leuchtgaſes mittels der in den Brenner einge⸗ 
tretenen Luft entſtanden iſt. (Pol. C.) 


Prüfung des Jodkaliums auf jodſaures Kali. 


Setzt man nach dem Archiv der Pharmacie zu einer Löſung 


Jelbe in die punktirte Stellüng kommt, wo dann die 
des Kolbens ihre Stütze auf der Cylinderfläche ver 
ſelbe über — oder in Fig. 4 durch — die Spinde 
Das einſtrömende Waſſer treibt ſodann neuerding 
in die Höhe, während das vor ihm befindliche dr 
ſtrömungsöffnung gepreßt wird. 

Die entgegengeſetzten Seiten des Kolbens ſin 
den Enden etwas abgeſchrägt, um das Heruntergle 
bens zu ſichern, bevor er noch in Contact mit 
Ebene kommt. (Aus dem Engl. d. öſterr. Gwbebl. 


von Jodkalium, welche jodſaures Kali enthält, Salzſäure, ſo wird 


ſie gelb. Iſt aber die Salzſäure nicht ganz frei von Chlor, ſo | 


tritt dieſe Färbung auch in reiner Jodkaliumlöſung ein. 
E. Schering ſchlägt daher folgende Prüfungsweiſe als ſicherer 
vor. Man bringt in die Löſung des Salzes einen Kryſtall von 


Weinſteinſäure. Bei Gegenwart von jodſaurem Kali bildet ſich ' 


bald eine gelbe Zone um den Kryſtall, eine Färbung, welche alſo 
viel leichter erkannt werden kann, als wenn die ganze Flüſſigkeit 
ſich gelblich färbt. 

Unter gewiſſen Umſtänden kann man aber ſelbſt in einem 
Jodkalium, welches urſprünglich ganz frei von Jodſäure war, die 
Bildung von Jodſäure beobachten. Jodkalium nämlich, welches 
kein überſchüſſiges Alkali enthält, iſt, wenn es nicht genügend von 
Luft und Feuchtigkeit abgeſchloſſen wird, leichter geneigt, Jodſäure 
zu bilden, als ein ſolches, welches überflüſſiges Alkali enthält. 


Verfahren zum Ueberziehen von Metallen 
und Kobalt, 


von E. D. Nagel in Hamburg. 


Das dem Genannten am 30. December 1871 
patentirte Verfahren ermöglicht das Ueberziehen von 
und anderen Metallen mit einer Schicht von Nickel 
auf elektrolytiſchem Wege, wobei ein harter, glat 
polirter Ueberzug erhalten wird. Das Bad zum U. 
Nickel beſteht aus 400 Gewichtstheilen reinen ſchwefe 
oxyduls, welches mit 200 Theilen Ammoniak zu e 
ſalze kryſtalliſirt, aufgelöft in 6000 Theilen deſtill 
und mit 120 Theilen einer Ammoniaklöſung von O, 
wicht verſetzt worden iſt. Für das Kobaltbad werdet 
des Doppelſalzes von ſchwefelſaurem Kobaltoxydul u 
in 1000 Theilen Waſſer gelöſt und mit 120 Theil 


Rem van N e vermengt N 

i ; ; i i iten etwa au . err 

von John Reid, Director der Edinburgh and Leith Gas⸗ 2 1 1 in ige 
Company. ein Bad erhalten, aus welchem eine Nidel- 


Die Waſſermeſſer unterſcheiden ſich im, zwei verſchiedene 
Claſſen, in ſolche für niederen und ſolche für höheren Druck. Bei 
den erſteren fließt das Waſſer in Meßgefäße von beſtimmtem 
Inhalt, welche nach jeder Füllung ſich in ein unterhalb befind⸗ 
liches Reſervoir entleeren. Hierbei iſt in der Regel die Schwere 
des Waſſers als bewegende Kraft benützt. Bei Waſſermeſſern 


für Hochdruck ſoll es möglich ſein, das Waſſer ſo durch das In⸗ 


ſtrument zu preſſen, daß es nach dem Austritt aus demſelben 
noch ein höheres Niveau erreicht. Sie haben entweder nur die 
Geſchwindigkeit des durchſtrömenden Waſſers, zumeiſt aber den 
Druck des Waſſers zur Triebkraft. Der Reid ſche Waſſermeſſer 
iſt für Hochdruck, und es wirkt bei demſelben ebenfalls der Druck 
des Waſſers, welcher den Kolben vorwärts bewegt. Am Ende 
ſeines Laufes ſinkt dann derſelbe in Folge der eigenen Schwere 
wieder in ſeine Anfangsſtellung zurück. Der Kolben iſt recht⸗ 
eckig und rotirt um eine feiner Längenkanten, während die ent⸗ 
gegengeſetzte Kante an der Fläche eines Cylinders gleitet. Er 
bewegt ſich hierbei ſo leicht, daß ein Druck von wenigen Zoll 
Waſſers zu ſeiner Ingangſetzung genügt. Die kleine Menge des 
an den Seiten des Kolbens durchſickernden Waſſers iſt nicht dem 
Druck des Waſſers, ſondern dem Gewichte des Kolbens propor⸗ 
tional, und kann daher leicht für jedes Inſtrument ermittelt und 
bei der Inhaltsanzeige durch den Zählapparat in Betracht ge⸗ 
zogen werden. 


geſchlagen werden kann. ' 
(Berichte d. Deutſchen che 


Ueber Baryumphosphat zum Con 
Von Armand Mül 


Vor einem Jahre wurden von dem 
cylinderförmige, ungefähr 10 Centimeter 
im Durchmeſſer haltende Probehölzer vo 
fälltem Eichenhelz behufs der Conſerva 
Löſungen nachſtehender Subſtanzen impräg 

Probeholz 1. mit Theer; 2. mit C 
von leichten und ſchweren Theerölen mit 
3. mit Chlorcalcium; 4. mit Chlorbar 
diborat und folgend einer Löſung von Ch 
6. Natriumphosphat (7procentige Löſung) 
Behandlung mit Chlorbaryum (13 Proc 
wurde das Holz 5, in letztere 7 Tage ei 
7. Eiſenvitriol u. Waſſerglas (getrennte! 
8. Natronſeife und Kupfervitriol (nach 
und Chloraluminium (Jarry); 10. Chlor 
12. Queckſilberchlorid (M' Kyan). 

Nach dem vollſtändigen Abtrocknen ı 


416 


nebſt einem unpräparirten Stück in lockere, ſtets feuchte, nahe an 
einer Düngergrube gelegene Erde. Vor ungefähr einem Monate 
(Ende Juli) wurden die Hölzer herausgenommen und es zeigten 
ſich folgende Reſultate: 

Bezüglich der Härte waren nach dem zurückbehaltenen und 
gut aufbewahrten Muſter nur die Probehölzer 6 und 8 faſt voll⸗ 
ſtändig unverändert geblieben; Nr. 2, 7, 9, 10, 11 und 12 
waren noch ordentlich erhalten, während die Verſuchsſtücke 1 und 
5 ſchon bedeutende Schimmelbildung zeigten. Die übrigen und 
hauptſächlich Nr. 4 konnten als wenig beſſer als das ſich in voller 
Verweſung befindende, nicht imprägnirte Stück gelten. 

Die unlöslichen Thonerde- und Kupferorydfeifen, für deren 
Anwendung die Verſuche des Verf. deutlich fpreden, find ſchon 
früher vorgeſchlagen worden. Ihre Wirkung beruht hauptſächlich 
darauf, daß ſie das Holz vor dem Eintrit von Feuchtigkeit be⸗ 
wahren. Da man jedoch, um mit dieſen Methoden genügende 


Resultate zu erlangen, ziemlich concentrirte Löſungen in Anwen⸗ 
dung bringen muß, ſo glaubt der Verf. kaum, daß ſie in der 
Praxis ſo leicht Anklang finden dürften. Mehr wäre vielleicht 
von der Methode, nach welcher Probeholz Nr. 6 imprägnirt wor⸗ 
den war, zu hoffen, wenn ſie im Großen eben ſo befriedigende 
Reſultate liefert, wie es bei obigen Verſuchen der Fall war. Ihre 
conſervirende Wirkung beruht ohne Zweifel auf dem ſich in der 
Holzfaſer abſcheidenden und dieſelbe mineraliſirenden phosphor⸗ 
ſauren Baryt, ähnlich wie bei Anwendung von Schwefelcalcium 
und Eiſenvitriol durch Bildung von Calciumſulphat und Schwefel⸗ 
eiſen nach Payne's Vorſchlag. Dem gleichzeitig auftretenden Chlor⸗ 
natrium, welches öfters zu dieſem Zwecke für ſich allein oder mit 
Chlormagneſium ꝛc. Verwendung findet, iſt indeſſen wahrſcheinlich 
ebenfalls durch Veränderung der Proteinſtoffe des Holzſaftes ein 
großer Theil der erhaltenen Wirkung zuzuſchreiben 
(Chem. Centralbl. 1871.) 


Gewerbliche Notizen und Recepte. 


Saccharin für Bierbrauereien, 


von Berliner Firmen in den Handel gebracht, beſtand nach Angabe des 
1 Centralbl. aus Glycerin, obgleich die Ankündigung dagegen pro⸗ 
teſtirte. == 
Stärke-Hecept 
von Fran Bertha Haas in Ulm. 

/ Pfund Stärke wird mit wenig Waſſer tüchtig verarbeitet und 
geknetet, 5 bis 6 Schoppen Waſſer in einer Pfanne ſiedend gemacht, der 
vierte Theil einer Meſſerſpitze voll pulveriſirten Borax, ein Stückchen 
Zucker und ½ Haſelnuß groß reines weißes Wachs darin aufgelöſt, dieſes 
Waſſer ziemlich ſchnell unter beſtändigem Rühren der Stärke an dieſelbe 
geſchüttet und ſo dick gemacht, wie die Betreffenden es nach ihren bis⸗ 
herigen Bedürfniſſen vorziehen. Wer ſeine Wäſche beſonders ſteif liebt, 
mag zwei⸗ oder dreimal ſtärken. (Gewerbebl. aus W.) 


Chaltcedon⸗Cement. 


Friſch ausgegrabener Feuerſtein oder Chalcedon liefert, in feines 
Pulver verwandelt, eine Puzzolane, die einen Mörtel von 1 Thl. Kalk 
und 3 Thlu. Sand vollſtändig hydrauliſch macht, wenn fie zu Y, des 
Volumens zugeſetzt wird. Erhitzt man die Chalcedone bis zur Rothgluth, 
ſo laſſen ſie ſich leichter zerkleinern und eignen ſich ſowohl nach ihrem 
chemiſchen wie phyſikaliſchen Verhalten noch beſſer zu Mörtelzuſchlägen. 
Beſonders verwendbar und faſt unübertroffen iſt der Chalcedon-Cement 
da, wo es ſich um die Herſtellung eines glänzend weißen Verputzen von 
Wänden oder Geſimſen handelt, welche dem Waſſer und der Atmoſphäre 
ſtarken Widerſtand leiſten ſollen. Ein Mörtel aus 1 Raumtheil Kalk⸗ 
brei, 1 Thl. Chalcedon⸗Cement und 2 Thln. weißen Sandes liefert einen 
Putz, welcher, mit einer kupfernen Reibkeule bearbeitet, dem geſchliffenen 
Marmor ähnlich iſt, außerordentliche Härte zeigt und dabei verhältniß⸗ 
mäßig billig herzuſtellen iſt 


Eine neue Methode der Tlachsbereitung 


ſtatt der bisherigen Röſte hat nach einer im Dresdner Gewerbe⸗Verein 
vom Director Clauß gemachten Mittheilung eine Rittergutsbeſitzerin in 
der Lauſitz im vorigen Jahrzehnt erfunden. Das Verfahren ſoll ganz 
einfach und durch gewöhnliche Arbeiterinnen ausführbar ſein. Schon 
zwei Stunden nachdem der Flachs vom Felde kommt, ſoll er voll ſtändig 
fertig ſein. Die Erfindung iſt auch bereits praktiſch erprobt und Proben 
ſo zubereiteten Flachſes wurden während der betreffenden Vereinsſitzung 
(8. November) vorgelegt. Da nun die erwähnte Dame durch Wegzug 
als auch wegen vorgerückten Alters nicht in der Lage iſt, ihre Erfindung 
verwerthen zu köunen, fo will fie dieſelbe unter billigen Bedingungen ver⸗ 
115 5 Alles Nähere iſt durch Director Clauß (Dresden, Weiße Gaſſe 4) 
zu erfahren. 


Conſervationsmittel für Pier. 
Von Dr. Hager. 
Nachdem der Verfaſſer dieſes Mittel, eine farbloſe, waſſerhelle Flüſſſig⸗ 
keit, die er zur Unterſuchung von Bierbrauern erhalten hatte, denen ſie 


| 


aus London zugeſchickt waren, chemiſch geprüft hatte, fand er, daß die 
Darſtellung eine reine kohlenſaure Kalkerde erfordert, welche man durch 
Fällung aus reinem Chlorcalcium mittelſt Natroncarbonats erhält. Dieſes 
Kalkcarbonat wird noch feucht mit circa dem 30 fachen Volum Waſſer ge⸗ 
miſcht und in die kalte Miſchung ſo lange Schwefligſäuregas geleitet, bis 
ſich beinahe der Bodenſatz gelöft hat Man läßt in dicht verſtopften 
Flaſchen abſetzen, um nachher die klare Löſung abzugießen. In kleineren 
dicht verkorkten Flaſchen hält fie ſich lange Zeit. Auf 1 Liter Bier reichen 
von dieſer Flüſſigkeit aus: für die Confervation auf 1 Monat 15 Tropfen, 
auf 2 Monate 20 Tropfen, auf 3 Monate 25 Tropfen, in warmer Jahres» 
zeit doppelt ſo viel. (A. a. O.) 


Meber die Verfälſchung der Kaffeebohnen. 
Von Armand Müller. 

Der Verf. erhielt vor einiger Zeit eine Probe von rohem, grünlichem 
Rio⸗Kaffee zur Unterſuchung. Der durch die geringe Ergiebkg'eit und 
einen eigenthümlichen, jedoch nicht gerade unangenehmen Beigeſchmack auf⸗ 
merkſam gemachte Käufer deſſelben vermuthete eine Verfälſchung, welche 
ſich durch die Unterſuchung des Verf. in der That herausſtellte. 

In ſeinem Anſehen unterſchied ſich der fragliche Kaffee kaum von 
echtem; die Bohnen waren ziemlich gleichmäßig ſowohl in der Farbe als 
in der Größe, und nur unter der Lupe erkannte man, daß einzelne etwas 
poröſer waren, als andere. 1 

Ein Theil des Kaffees wurde in einem Porzellanſchälchen mit Waſſer 
übergoſſen und einige Zeit lang ſtehen gelaſſen. Schon nach kurzer Zeit 
ſah man einzelne Bohnen aufquellen, während der größte Theil unver⸗ 
ändert blieb. Nach Zuſatz von noch mehr Waſſer wurde abfiltrirt. Die 
durchgehende Flüſſigkeit war ſchwach bläulichgrün gefärbt, während auf 
dem Filter die Gallerte mit unveränderten Bohnen zurückblieb. Sie gab 
nach Wegnahme der letzteren, und zum Sieden erhitzt, mit Jodlöſung die 
Stärkereaction. Andere Stoffe, mit Ausnahme von ca. 0,8 Proc. Un⸗ 
reinigkeiten, Sand ꝛc., wurden nicht nachgewieſen. . 

Im Filtrate konuten leicht nebſt etwas (0,21 Proc.) mit Aether aus 
der zur Trockne verdampften Maſſe extrahirbarem Fett, das ſich verſeifen 
ließ, Dextrin, Zucker, Leim, Proteinſubſtanzen und organiſche Farbſtoffe 
erkannt werden. Die quantitative Analyſe ergab folgende Reſultate: 

a Kaffeebohnen 2,19 


Stärkemehl und Unreinigkeiten 10,32 

Dextrin 

Gelöſte Stärke 3,05 . 
Zucker (0,34 Proc. 

Verſeifbares Fett 0.21 


Proteinſtoffe (N 6,25 2,13 

Verluſt (Waſſer und Farbſtoffe) 12,10 

100,00 
Dieſe Zahlen ergeben deutlich, daß die Verfälſchung (eirca 27 Proe. 
dieſes käuflichen Kaffees) mit in Formen gepreßtem, wahrſcheinlich neu⸗ 
backenem Brote, dem man die entſprechende Färbung gegeben hatte, aus⸗ 
geführt wurde. Der Verf. empfiehlt daher Jedem, der die Aechtheit eines 
Kaffees bezweifelt, denſelben vor dem Röſten einige Stunden lang in lau⸗ 
warmes Waſſer einzulegen, wo dann der Betrug offen zu Tage tritt. 
Auch beim Röſten der Bohnen dürfte ſich durch den dabei auftretenden 


Geruch und tiefere Färbung des Kaffees eine Verfälſchung zeigen. 
lere 5 5 ' 1 55 Centralbl. 1871.) 


Mit Ausnahme des revactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berg gold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold, Verlagshandtung in Berlin. — Fi 


